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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 

(§) Verstarkungselement fur einen Hohlkorper, insbesonderefur einen Fahrzeugkarosserieholm, Verfahren zum 
Einbringen eines solchen Verstarkungselementes in einen Hohlkorper und Fahrzeugkarosserie mit einem 
derart verstarkten Karosserieholm 

® Es wird ein Verstarkungselement (1), insbesondere fur 
Fahrzeugkarosserieholme, beschrieben, das aus einem 
von einer aufschaumbaren Masse (5) ummantelten Rohr 
(2) bostoht. 

Das Rohr (2) wird in den Holm eingelegt. wobei durch ei- 
nen punktweisen Kontakt der in sich steifen Masse (5) mit 
der Innenflache des Holms eine Positionierung des Ver- 
starkungseiements (1) erzielt wird. Die Aufschaumung 
der Masse (5) erfolgt in einem Trocknungsofen. 
Die Menge der Masse (5) ist so gewahlt, daS der Zwi- 
schenraum zwischen Rohr (2) und Holm moglichst voll- 
standig ausgeschaumt wird. Damit ergibt sich eine innige 
Verbindung des Rohrs mit dem Holm, wobei dieser so- 
wohl durch daseinge7ogene Rohr als auch durch die Aus- 
, schaumung massiv verstarkt wird. 
, Bei dieser Methode wird die statische und dynamische 
» Steifigkeit der Karosserie deutiich verbessea, ohne daS 
eine signifikante Gewichtszunahme zu verzeichnen ware. 
Die Verstarkungselemente (1) sind leicht zu handhaben 
und konnen gezielt an kritischen Stellen der Karosserie 
eingesetzt werden. 
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Beschrcibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Vfersiarkungselemem 
fur einen Hohlkorper. insbesonderc fur einen Fahrzeugka- 
rosscrieholm, cin Vcrfahrcn zum Einbringen cines solchen 
Versiarkungsclcnicntes in eincn Hohlkorper und auf cine 
Fahrzeugkarosserie mil cineni dcran verstarktcn Karosse- 
riehoim. 

Die Karosserie eines Fahrzeuges soil mdglichst leicht 
sein und irotzdem cine ausreichende Steifigkcit aufweisen, to 
uni z. B. guie fahrdynamischc Wene erzielen zu kfinnen. 
Das Fahrvcrhalten eines Fahrzeuges wird namiich nicht un- 
erheblich z. B. von einer ausreichenden Verwindungssteifig- 
keii der Karosserie bestimmt. AuBerdem rniissen bestimmtc 
Bereiche der Karosserie. z. B. die Teile. die die Fahrgast- 15 
zelle fonnen, so widersiandsfanig sein. daB bei Unfallen fur 
die Insasscn cin geniigend groBer Ubericbensraum ver- 
blcibt. Kritisch ist hicr insbesonderc der Bcrcich der B- 
Saule und dessen Anbindung an den oberen und unteren Sei- 
tenhoim. Es wurden schon die unierschiedlichsten \for- 20 
schlace unierbreiieu um mil einfachen Mitieln bei einer Sei- 
(enkoilision Intrusionen der Seitcnwand in die Fahrgastzelle 
zu unterbinden. 

So wird in der DE 19 71 089.4 A 1 vorgeschlagen. den 
Seiienschweller mil Querwanden zu versehen. die diesen 25 
schouanig versteifen. Auf diese Weise lassen sich guie Er- 
folge erzielen. Der Zusammenbau isi aber aufwendig. 

Dcs weiteren wird vorgeschlagen. u. a. die Seiienholmc 
und die B-Saule. die ublichcrweise aus zwei an ihren 
flanschartig ausgebildeien Randern zusammengeschweifilen 30 
Halbschalen bestehen. mil einer weiieren Zwischenwand zu 
verschen. die zwischen den Vcrbindungsflanschen liegt und 
mil diesen verschweiBt isl. Nachteilig hicrbei ist. dafi durch 
die zusiiulichc Wand cine dcullichc Gcwichiszunahmc zu 
verzeichnen ist. AuBerdem isl cin VerschweiBcn von drei 35 
Lagcn auBerst kriiisch. insbesondcre dann. wenn es sich um 
verzinkte Blechc handcli. 

Es wird auch vorgeschlagen (DE 40 16 730 C2). Rohre in 
den TTolmen cinzusctzen. Auch hier ergibi sich das Problem 
der Gewichtszunahme. AuBerdem bedeutel es einigen Auf- 40 
wand, dicse Rohre in den Hoi men zu fixieren. Hierzu rniis- 
sen gesondene Bocke vorgesehen werden. so daB fur die 
Montage der Rohre ein hohcr Aufwand beirieben werden 
muB. 

Dcs wciicrcn wird z. B. in der DE 195 46 352 Al vorgc- 45 
schlagcn. die Holme des Fahrzeuges vollsiandig mil Alumi- 
niumschaum zu iullen. Zwar ist dicser Schaum relaiiv 
leicht. tragi aber trotzdem. da groBe Bereiche gefUllt werden 
rniissen. nichl uncrheblich zum Gewichi dcs Fahrzeuges bei. 
AuBerdem isl es schwierig, die Schaummcngc cindeuiig zu 50 
ponionieren und zu steuem. Es diirfc dahcr nichl einfach 
sein zu vcrhindcrn, daB es beim Aufschaumen zu Ausbcu- 
lungcn der Karosscrichoimc kommi und zum VerschlieBcn 
von frcizuhaltendcn OlTnungen fur Bcfestigungsclcmentc. 

Die momentan von den FahrzeughcrstcHcm ini Hinblick 55 
auf ein annehmbares Kostcn-Nuizcn-Vcrhalinis eingesctzic 
KompromiBlosung bestcht darin. zusalzlichc Versteifungs- 
blcche vorzuschen. Allerdings muB bei diescr Losung cine 
dcutliche Gewichtszunahme der Fahrzeugkarosserie in Kauf 
genommen werden. 60 

Die Erfindung beruhl somil auf der Aufgabe. ein Verstar- 
kungselcment fur eincn Hohlkorper darzusiellen. das ko- 
stengunstig gcfenigi werden kann. leicht anzuwenden isu 
mogiichst leicht ist und einen signifikanten Bciirag zur Ver- 
stcifung bzw. Vcrsiiirkung z. B. einer Fahrzeugkarosserie zu 65 
leisten verniag. 

Es wird dahcr ein Vcrstarkungsclcment vorgeschlagen. 
das aus cincm Trager und einer damii verbundenen auf- 
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schSumbaren Masse zusammengesetzi isu wobei das Vex- 
starkungsciemcm in den Hohlkorper einbringbar ist und wo- 
bei die Masse derart am Trager angeordnct ist und in einer 
solchen Menge voriiegu daB die aufgeschaumie Masse in 
5 der Lage isl, den Trager im Hohlkorper zuhalien. 

Die Erfindung siclli sich somil als geschickte Kombina- 
tion einer Rohrversiarkung und der Verstarkung durch Aus- 
schaumung dar. Der besondcrc Vbrtcil liegt darin, daB einer- 
seiis keine aurwendigen Montageschriue notwendig sind. 
um das Rohr im Hohlkorper form- und kraftsch lussig zu fi- 
xieren. und andererseiis nur kleine Bereiche. namiich der 
Zwischenraum zwischen dem Trager und dem Hohlkorper. 
von cinem Schaum ausgerullt wird was insbesonderc die 
Materialkosten gering hall. 

Dabei hai der Schaum nicht nur die Aufgabe, den Trager 
im Hohlkorper zu posiuonieren. sondern iragt vielmehr 
selbst zur Verstarkung des Hohlkorpers bei. Die Wirkungen 
trctcn um so dcutlichcr zuiagc. jc groBcr die Abschnitte dcs 
Spaltes sind. die mit aufgeschaumtem Material ausgefulli 
sind. Daher sollien zumindest ein oder mehrere Abschnitie 
des Spaltes vollsiandig ausgeschaumi sein. Optimal wird 
das Ergebnis zumindest im Hinblick auf eine besondersgute 
Aussteifung, wenn nahezu der gesamte Spall ausgefiillt ist. 

Des weiteren hat sich herausgestellt, daB der Trager kei- 
neswegs massiv sein muB, um gute Versteifungswerte zu er- 
zielen. sondern selbst hohl ausgefuhn sein kann. z. B. als 
Rohr. Dabei braucht das Rohr im AuBendurchmesser nur 
wenig kleiner zu sein als der zu versteifende Hohlkorper. so 
dafi nur ein relativ kleiner Spall verbleibt. Dies hat zur 
Foige. daB nur wenig aufzuschaumende Masse eingesctzt zu 
werden braucht und die Gewichtserhohung nur gering aus- 
fallL 

Ete Rohr selbst ist aus einem Metallbledi hergestellt. Es 
hat sich aber gezeigt, daB Kunststoffrohrc. z. B. aus Poly- 
amid, zum Teil ebenso gute Ergebnisse erzielen. wenn nichl 
sogar besserc. Dabei ergibt sich noch der Vortcil. daB solche 
Kunststoffrohre kostengunsiig herzusiellen sincU nahezu be- 
liebig geformt und somit der Form des Hohlkdrpers ange- 
pafil werden konnen. Denkbar ist auch die Hersicllung der 
Rohre aus StrangguBprofilen. vorzugsweise aus Alumi- 
nium-StrangguBprofilcn. 

Mit wenig Aufwand kann die Verstiirkungswirkung ver 
bessen werden. indem das Rohr mil Schottwanden. z. B. mil 
sich kreuzenden Verstarkungsblechen versehen ist. Einc 
Verstarkungswirkung wird auch schon dann crrcichu wenn 
an der Innenseite des Rohrs auf den Umfang verteill meh- 
rere nach innen gerichtete Langsstege verlaufcn. 

Die aufschaumbare Masse wird dabei am Trager ange- 
brachl und mil einer Kontur versehen. die zumindesi in cin- 
zelnen Punkten der Innenkontur des Hohlkorpers entspricht. 
Auf dicse Weise wird erreichl, daB der Trager mil der noch 
nicht aufgeschaumten Masse lediglich in den Hohlkorper 
eingelegt werden muB.damit cr don eine vordefiniertc Posi- 
tion cinnimmt. Es rniissen dann keine weiteren Hilfsmiiicl 
verwandt werden. um den Trager mil der noch nicht aufge- 
schaumten Masse im Hohlkorper zu fixieren, bis der Auf- 
schaumprozcB stattfindcL Aber auch der Trager kann mit 
AuBenelementen versehen werden, die durch die Masse hin- 
durchragen und in Kontakt treten mil der Inncnwand dcs 
Holms, um so eine Positionierung zu crmoglichen. Da in 
diesem Stadium nur in cinzelnen Punkten eine Kontakiic- 
rung der aufzuschaumenden Masse mil der Inncnwand dcs 
Hohlkorpers erfolgu verbleibt ein ausreichend groBcr Spall 
zwischen der Masse und der Innenseite dcs Holms, so daB 
z. B. Mittcl, die fur den Rostschutz odcr zur Vorbcrcitung ei- 
ner Lackierung in den Hohlkorper cingebracht werden. an 
alle Stellen des Hohlkorpers geiangen konnen. Ansonstcn 
wird sich die Komur der aufzuschaumenden Masse an der 
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Mcnge orientieren. die notwendig ist. urn den Spall zu fal- 
len. Dabei ist die lokaie Mcnge der Variation der Spalibreite 
angepafit 

Als aufzuschaumende Masse haben sich organische Ma- 
leri alien bewahrt. die unier TeniperatureinfluB zu einem 5 
Slrukiurschaum aufqucllcn und ausharten. Hierbci handeit 
es sich urn einen expansionsfahigen synthetischen Kau- 
ischuk, insbesondere urn eine init einer Amino- Verbindung 
bchandelte feste Zusammensetzung auf Epoxidbasis. der 
ycrschicdcne Modifizicrcr, insbesondere Copolymcre auf to 
Aihyien-Basis zugcseizt sind In dent Material befindel sich 
wciierhin einc Verbindung. die bei einer Erwarmung Stick- 
stoff frcigibL 

Dieses Material ist im Grundzustand fest genug, um z. B. 
von einem Roboter gehandhabt zu werden. ohne daB eine 15- 
Fonnanderung auftriu. Es ist auBerdem leicht zu verarbeiten 
und kann in einfacher Weise init deni Trager z. B. durch 
Klcbcn verbunden werden. 

Das Material hat die Eigenschaft. bei Hitzeeinwirkung 
(ca. 150°O aufzuschaumen und auszuhanen. Es entsteht ein 20 
Schaum mit geschlossenen Zellen, in denen sich der freige- 
setzic Stickstoff befindet Dies ermoglicht es. insbesondere 
im Bereich des Karosseriebaus das folgende Verfahren an- 
zuwenden, um einen Hohikorper bzw. einen Karosserieholm 
mil einem derartigen Verstarkungselement zu versehen. 25 

Karosserieholme sind in der Regel aus zwei Halbschalen 
hergestclll. Das Verfahren besteht darin, den vom aufzu- 
schaumenden Material ummantelten Trager in die cine 
Halbschale cinzulegen. wobci sich durch die gewahlte Au- 
Benkontur der aufzuschaumenden Masse eine Lagefixierung 30 
ergibi. Dann wird der Holm durch die andere Schale ge- 
schlosscn und die bciden Schale n miteinandcr verschweiBt. 
Die Lagefixierung gewalirleislet. daB der Holm frei bewegt 
werden kann. ohne daB sich das Verstarkungselement im 
Holm verschiebt oder verdrcht. :« 

Der so vorbcreitcie Holm wird Teil einer Fahrzcugkaros- 
seric. die. nachdeni sie volLstandig aufgebaui isu im Tauch- 
vcrfahrcn beschichlet wird. Zum Trocknen und Ausharten 
der Beschichtung wird die Karosscrie in einen Ofen vcr- 
bracht. Die don herrschende Temperaiur bewirku daB das 40 
Material aufschaumi und. wic oben erlauten. den Z wise he n- 
raum zwischen Trager und Holm im gewunschten MaBc 
ausfullt. Dabei bildcl der ausgehartete Schaum eine wider- 
standsfahige Ummamelung des Tragcrs. Dadurch ergibi sich 
cine innigc Verbindung zwischen dem Trager und dem 45 
Holm, der nun sowohl durch den vom Schaum fixienen Tra- 
ger als auch durch den Schaum selbst versicift ist. 

Ein moglichcs Einsatzgebict deraniger Verstarkungscle- 
mcntc isi die Versicifung des Dachholms eines Fahrzcugs 
im Knotcn zur B-Saulc. Das Verstarkungselemeni wird in 50 
den Dachholm wie oben hcschrichcn oberhnlb der B-Saulc 
einecbrachi. wobci die Enden des Versiarkungsclcments. da 
es ctwas lunger ist als die Brcilc des B- Holms, in die ge- 
schlossenen Bcrcichc des Dachholms hineinragen. Ein don 
plaziertcs aufgeschaumtcs Verstarkungselement zeigt das 55 
Ergcbnis. daB die Eindringiicte der B-SUuie bei standardi- 
sicnen Scitcnaufprallversuchcn gegeniiber einem nicht vcr- 
sicittcn Holm reduzicn ist. 

Prinzipicll konncn allc Bcrciche der Karosscrie versicift 
werden, die von cincnt Hohikorper gebiidci sind, so z. B. die CO 
Seiicnschwcilcr, die B-Saulc und die Langsiragcr. die insbe- 
sondere gegen eine seiiliche Bclastung gesichen scin mus- 
scn. sowic allc Holme, bei denen die Neigung besichi, unier 
Bclastung jedweder An cinzutallcn oder cinzuknicken. 
Dcnkbar ware cs auch. auf dicsc Wcisc die in den Turcn cin- 65 
gclasscncn Vcrstarkungsholnic sclbsi zu verstarken. 

Im foigenden soli unhand cincs Aust'uhrungsbcispicls und 
eines Anwcndungsbcispicis die Erfindung naher erluuicn 


werden. Dazu zeigen 

Fig, 1 ein Verstarkungselement in pcrspektivischcr Dar- 
stellung. 

Fig. 2 eine Fahrzeugkarosserie mit derartigen Verstar- 
kungselementen und 

Fig. 3 einen Schniit durch den Dachholm einer Fahrzeug- 
karosseric mit einem noch nicht aufgeschaumien Verstar- 
kungselement. 

Zunachst wird auf die Fig. 1 Bezug genommcn. Das Ver- 
starkungselement 1 besteht aus einem Rohr Z das als Trager 
fiir eine aufschaumbare Masse 5 fungicrt. Das Rohr I'isi 
mittels zwcier im Innercn des Rohres ubcr Kreuz angeord- 
neter und sich in Langsrichlung crsueckendcr Verstarkungs- 
bleche 3. 3* verstarkt. Das eine Blech J ist dabei etwas lan- 
ger als das andere, so daB scin Endbereich als Griffzunec 
fungien. die von z. B. einer Roboicrzangc bei der Montage 
gefaBt werden kann. 

Das Rohr 2 und die Vcrstarkungsblcchc 3. 3' konncn aus 
einem dunnen Metaliblcch hcrgesiellt sein. aber auch Aus- 
fiihrungen in KunststorY. z. B. Polyamid sinddenkbar. 

Das Rohr 2 ist uber seinen ganzen Umfang und seine 
ganze Lange mil einer aufschaumbaren Masse 5 umkleidct. 
Hierbei handeit es sich um ein Material bzw. einc Material- 
komposition, das bzw. die unter Einwirkung von Hitzc auf- 
schaumi und einen relativ leichten aber dennoch stabilen 
Sunkturschaum bildct. Aber schon die nicht aufgeschaumte 
Masse 5 weist eine ausreichende Festigkcit auf, so daB das 
Verstarkungselement 1 problemlos gehandhabt werden 
kann. 

Die AuBenkontur der Masse 5 hat in etwa die Form einer 
Hantel. Die beiden Verdickungen 6, 6' an den Enden des 
Rohres 2. die jeweils mit mehreren, auf den Umfang veneil- 
ten Ausneliniungen 7 versehen sind, dienen dazu, das Ver- 
starkungselement 1 z. B. in einem Fahrzeugkarossericholm 
zu positionieren. D. h., nachdem das Verstarkungselement 1 
in den Holm cingebracht worden ist. soli es don unverruck- 
bar liegen, so daB es beim weiteren Zusammenbau der Fahr- 
zeugkarosseric kcine Lageandcrung im Holm ertahn. Dalicr 
entsprechen die Verdickungen 6, 6' der Innenkontur des 
Holms. 

Mil den Ausnehmungen 7 wird u. a. erreicht. daB die 
Kontakie der die Ausnehmungen 7 eingrenzenden Erhcbun- 
gen 7 mil der Innenwand des Holms moglichst kleinilachig 
sind. AuBerdem bewirken die Ausnehmungen 7, daB Mind 
zum Reinigcn des Holms von Feitruckstandcn und zur In- 
nenraumkonservierung an alle Stcllen des Holms geianccn 
konnen. Die Hanteldarstcllung ist insofcrn nur excmpla- 
risch. 

Ansonsien entspricht die Verteilung der Masse 5 um das 
Rohr 2 der jeweils benbiigten Mengc, um den ggf. in der 
GroBe variierenden Zwischenraum zwischen Rohr 2 und 
Holm lokal auszurullcn. AuBerdem soil eine bestimmtc 
Menge des aufgeschaumien Materials in evil, vorhandene 
Seitcnholme eindringen konnen, um den vom Holm und 
Seitenholm gebiideten Knoten optimal zu verstarken. Dazu 
sind zwei Hocker 8. 8* vorgesehen, die zum Tcil schon im 
nicht aufgeschaumien Zustand in den Seitenholm cingreifen 
und damii zur Fixicrung des VerstarkungselcmcnTcs im 
Holm beitragen. 

AuBerdem sind in der Manteiflache des Versiarkungsclc- 
ments 1 mehrere Veniefungen 9 vorgesehen. die Lochcm im 
Holm fur Befcstigungsmittel gegenubcrlicgcn. Dadurch 
steht an den enisprechcndcn Slellen weniger aufschiiumbarc 
Masse zur Vcrfugung, so daB die Locher nach dem Auf- 
schaumcn frci biciben und Bcfcstigungsclipsc problemlos 
eingeseizt werden konnen. 

Wic schon crliiuiert wird cin solchcs Vcrsiarkungse lenient 
1 in die cine Halbschale des Holms cingciegt. Anschliesser.it 
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wird der Holm duich die andcrc Haibschale geschiossen. 
wobci die beiden SchaJen raiteinander vcrschweiBi werden. 
P»e Aufschaumung und Aushartung erfolgt in einem Ofen, 
m den die Kamsserie. nachrieni sic in einem Beschichtungs- 
tauchbad war. gcbrachi win! um die Beschichlung auszu- 5 
hanen und zu iroefcnen. Bei der ira Ofen herrschenden Tcm- 
perauir von ca. 150-180°C schaurm das enisprechcnd aus- 
gewahlie Maieriai so auf. daB der Zwischenraum zwischen 
Rohrund Holm vollsandig ausgefillli wird. 

- zeigt cine typische Fahrzeugkarosserie 10 mil ei- 10 
nem Vbrderwagen II, in dem normaicrweise ein Antriebs- 
moior umergebraehl ist. eincr Fahrgastzelle 12 und einem 
Hinterwagen 13 mil einem Koflcrraum. Die Fahrgastzelle 
12 umfaBt eine Bodenplaue 14 sowic zwei Seitenwande 15. 
15\ die jeweils aus einem Seitenschwelier 16. einer A-Saule 15 
17, emer B-Sauie 18 und ciner C-Saule 19 bestehen. Im 
Ubergang zum Dach des Fahrzeuges ersircckt sich jeweils 
cin Dachholm 20. 

Bei standardisierten Seitenaufprallversuchen hai sich ge- 
zeigt daB insbesondere der Obergang der B-Saule 18 in den 20 
Dachholm 20 kriiisch isr. Der Einsaiz des oben beschriebe- 
nen Verstarkungseiementes an dicser Stelle erzeugi die no- 
nge Sieiflgkeii, wodurch ein Einknicken des Knoiens ver- 
hinden wird. Dies wird insbesondere auch dadurch erreicht. 
daB das Verstarkungselement 1 rrot seinen beiden Enden in 25 
die geschlossenen Bereiche des Dachholms 20 eingreift. 
und die Mengc des aufschaumbaren Materials so gewahh 
isl daB nicht nur der besagte Spall ausgefiillt wird. sondern 
ein Teil der aufgeschaumten Masse auch in die B-Saule 18 
eindringu so daB der Knoten insgesamt sehr gut versteift ist. 30 

Andere Einsatzmoglichkeiten sind in der Zeichnung je- 
denfalls angedeutet. So kann ein derartiges Verstarkungsele- 
ment 1 auch an weiteren Stellen des Dacliholms 20. in der 
B-Sauie 18, der A-Saule 17 oder in der C-Saule 19 cinge- 
seizt werden. Im Grande sind alle Teiie der Karosserie. die :« 
Hohlraume bilden und die in der eincn oder andcren Weisc 
versteift sein sollten, mogliche Einsatzorte. 

Fig. 3 zeigt excmplarisch in ciner Schnitldarstcllung die 
Anordnung eines Versiarfcungseicmcnts 1 im Dachholm ei- 
ner Fahrzeugkarosserie. Der Schniti erfolgte quer zur *) 
Langsachsc des Holms im Bercich einer der Vcrdickungcn 
6. 6'. Man erkennt zunachst. daB die Schniukontur des Ver- 
starkungselemems der Querschnitlsform des Dachholms an- 
gepa6i ist. Die Erhebungen 7 kontakticren die Innenwand 
des Dachholms und sorgen so dafur. das sich das Rohr nichr 45 
im Holm drchen kann. Die Hocker 8. 8* gewahrieisien die 
Lagcsichcrung in axialer Richtung. Die Fig. 3 soil insbeson- 
dere dcutlich machen. daB das Verstarkungselement 1 durch 
einc Anpassung an die jeweils gegebene Form in unicr- 
schicdlichsicn Hohlraumcn cingesetzt werden kann. so 

Nicht dargcsicili isi cine Ausfiihrungslbrrn. bei der das 
Rohr aus Kunstsioff hergcstelll ist und an der AuBcnwand 
mchrcre Siege aufweisi. dercn Lace und Hone so bemessen 
sind. daB sic die Nferpositionierung im Holm bewirken. Dies 
hat den Voneil, daB die Vertciiung der Masse um den Tragcr 55 
ledigiich in Hinblick auf cine gutc Ausschaumung des 
Spalls gestaliei werden brauchL Die Versiarkung des Rohrs 
ertolgi durch cinige Langsstegc bzw. -rippen an der Innen- 
senc des Rohrs. die sich in ciwa zum Zcntrum des Rohrs er- 
strecken. Der Querschniii des Rohrs ist dem Querschnitt des 60 
Holms angepaBl und z.B. fur den Einsatz im Dachholm 
oberhaib der B-Saule mchreckig, wobci die Verbindungsfia- 
chen zwischen den Eckgeraden zum Teii konkav und zum 
Teil konvex ausgefuhn sind. 

65 

Paicnianspriichc 
I. Verstarkuncsclemcnt fur cincn Hohlkorper. insbe- 


sondere ftr einen Fahizeugkarosserieholm. dadurrh 
gekennzeichnet. 

- daB es aus einem Tragcr (2) und einer damii 
verhunrienen aufschaumbaren Masse (5) zusam- 
mengesetzt isL 

- dafi das Verstarkungselemem (1) in den Hohi- 
kfirper (20) cinbringbar ist 

- und daB die Masse (5) derart am Trager (2) an- 
geordnei ist und in einer solchen Menge voriiegu 
daB die aufgeschaumte Masse (5) in der Lagc ist. 
den Trager (2) im Hohlkorper zu halten. 

~ Ve "iarkungselement nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die aufschaumbare Masse (5) den 
Trager umgibt und in einer Menge vorliegu die es er- 
• laubt den Spall zwischen dem Trager (2) und dem 
Hohlkorper (20) zumindest in ein oder mehreren Ab- 
schmuen nahezu bzw. voUstandig auszufllllen. 

3. Vcrstarkungsclemem nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die aufschaumbare Masse (5) in ei- 
ner Menge voriiegt. die es eriaubt den Spalt zwischen 
dem Trager (2) und dem Hohlkorper (20) vollslandic 
auszufullen. h 

4. Verstarkungselement nach einem der vorhergehen- 
aen Anspruche. dadurch gekennzeichnet. daB der Tra- 
ger (2) hohl ausgefuhn isL 

5. Verstarkungselement nach Anspruch 4. dadurch ge- 
kennzeichneu daB der Trager ein Rohr (2) ist, an dessen 
AuBenflache die aufschaumbare Masse (5) angebracht 

6. Verstarkungselement nach Anspruch 5. dadurch ge- 
kennzeichneu daB der Trager (2) aus Kunstsioff herge- 
stellt ist. 

7. Verstarkungselement nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnei. daB der Trager (2) im Inneren mil Ver- 
starkungswanden (3. 3*) versehen isL 

8. Verstarkungselement nach einem der vorhergehen- 
den Anspruche. dadurch gekennzeichnet. daB die auf- 
schaumbare Masse (5) auBen am TVager (2) angebrachi 
isi und erne derartige AuBenkontur (6. G) aufweisu daB 
die noch mcht aufgeschaumte Masse (5) zumindest in 
eimgen Punkten an der Innenseite des Hohlkorpcrs 
(20) anhegu oder daB der Trager (2) so gestaitet ist. daB 
er in eimgen Punkien an der Innenseite des Hohlkor- 
pers (20) anliegt. 

9. Verstarkungselement nach Anspruch 8. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Masse (5) eine derartige AuBen- 
kontur autweist, daB nur insoweii ein Kontaki zur m- 
nenflache des Hohlkorpcrs (20) bestchu daB ein durch- 
gchendcr Plad zwischen dem Verstarkungselement (1) 
und dem Hohlkorper (20) verbleibi. 

10. Verfahren zum Appiizieren eines Verstarkungscle- 
ments (1) nach einem der vorhergehenden Anspruche 
in einen zwcischaligen Hohlkorper (20) bestehend zu- 
mindest aus den folgenden Schritten: 

- Einlegen des Verstarkungselcments (1) in die 
einc Haibschale des Hohlkorpcrs (20). 

- SchiicBcn des Hohikorpers (20) mil der andc- 
ren Haibschale. 

- Verbinden der beiden Halbschaien und 

- Einbringen in einen Ofen bei ciner Tcmpcratur, 
bei der die Masse (5) aufschaumt und aushanct 

U. Vertahrcn nach Anspruch 10. dadurch gekenn- 
zeicnnet. 9 

- daB nach dem Verbinden der beiden Halbscha- 
ien der Hohlkorper (20) in cin Bcschichiunesbad 
getaucht wird. 

- daB anschlieBend die Beschichlung in cincm 
Ofen ausgehartet wird. 
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- und dafi die Parameter der autschaumbaren 

Masse (5) so gcwahlt sind. daO diese bei der fur 

die Aushartung und Trocknung der Beschichtung 

notwendigen Temperamr aufschaumi. 
12. Fahrzeugkarosscrie mil einem Dachholm (20)und 5 
einer B-Sauie (18) sowie mil einem Versiarkungscie- 
ment (1) nach einem der Anspriichc 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichneu dali das Verstarkungseiement (1) in 
dem Dachholm (20) der Karosserie (10) eingesetzt ist, 
wobei der Tragcr als Rohr (2) ausgefiihri und in etwa 10 
minic zur D-Saule (18) angeordnet ist und in die ge- 
schlossencn Abschniitc des Dachholms (20) zu beiden 
Seiten B-Sauie (18) eingefiihn isL 
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